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A skin plate (3) is used which remains on the completed machine element and determines its 
external shape. During the insertion of the concrete in the shape determined by the skin plate and 
especially during the compression of the concrete, the skin plate is supported on the complete 
surface on its outer side by means of a flowing or fluid medium (6), preferably sand. The skin plate 
(3) not only forms an external protection for the concrete but at the same time is used as a structural 
element for absorbing tensile forces in the operational state. For making the machine elements, the 
shape formed by the skin plate (3) is suspended in a moulding box (2) with a spacing on all sides 
and is supported by means of a flowing or fluid mass (6). The moulding box (2) is placed on a 
vibration table (1). 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von aus synthetischem Beton bestehenden Maschinenteilen sowie diese 
Maschinentefle, insbesondere Maschinenstander fur Werkzeugmaschinen. 



© Es wird eine Btechhaut (3) verwendet, die am fertigen 
Maschinenteit verbleibt und seine aufiere Form bestimmt. 
Wahrend des Einbringens des Betons in die durch die 
Btechhaut bestimmte Form und insbesondere wahrend des 
Verdichtens des Betons wird die Btechhaut an ihrer Aufcen- 
seite vollflachig mittels eines flieft- oder rieselfahigen Medi- 
ums (6), vorzugsweise Sand, abgestutzt. Die Blechhaut (3) 
bildet nicht nur einen au Keren Schutz fur den Beton sondern 
dient gleichzeitig als Konstruktionsteil zur Aufnahme von 
Zugkraften im Bet riebszu stand. Zur Herstetlung der Maschi- 
nerrteile wird die durch die Blechhaut (3) gebildete Form in 
einen Formkasten (2) mit allseitigem Abstand eingehangt 
und mittels einer fliefifahigen oder rieselfahigen Masse (6) 
abgestutzt Der Formkasten (2) wird auf einen Ruttetasch (1) 
aufgesetzt 



(0 

r> 

CM 

in 




7777777777777777777777777777. 



Q. 

LU 



Croydon Priming Company lid. 



<EP_0054276A 1 J_> 



- 1 - 



0054276 



Verf ahren und Vorrichtung zurt Herstellen 
von aus synthetischem Beton bestehenden 
Maschinenteilen sowie diese Maschinenteile, 
insbesondere Maschinenstander ftir Werk- 
z eugm as chine n 



Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von aus synthetischem Beton bestehenden 
Maschinenteilen, insbesondere Maschinenstander fur 
Werkzeugmaschinen, bei welchem die Ausgangsstof f e 
fur den Beton in eine Form gefullt und verdichtet 
werden . 

Die Erf indung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung 
zur Durchftihrung des Verf ahrens sowie auf Maschinen- 
teile aus synthetischem Beton, insbesondere Maschinen- 
stander fiir Werkzeugmaschinen. 

Maschinenteile, insbesondere Maschinenstander fur 
Werkzeugmaschinen aus synthetischem Beton sind bekannt. 
Zu ihrer Herstellung verwendet man spezielle Formen, 
in welche die Ausgangsstof fe fiir den synthetischen 
Beton eingefUllt werden. Solche Formen sind sehr 
kostspielig und deshalb 1st ihre Herstellung nur dann 
gerechtf ertigt, wenn eine groflere Stilckzahl der ent- 
sprechenden Maschinenteile mit einer solchen Form 
hergestellt werden kann. 

Aufgabe der Erfindung 1st es, die Herstellung von Maschinen- 
teilen, insbesondere Werkzeugmaschinenstander aus Beton 
auch ftlr den Fall bei geringem Auf wand zu ermttglichen, 
in welchem nur geringer Stfldezahlen herzustellen sind und 
deshalb eine stabile Form wegen der zu hohen Kosten nicht 
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in Frage koramt. Weiterhin 1st es Aufgabe der Erfindung 
eine so exakte Positionierung von in den Beton einzu- 
bettender bereits bearbeiteter Teile zu ermoglichen, 
daB diese nach dem Ausharten des Betons nicht mehr nach- 
gearbeitet werden mUssen, Weiterhin sollen Maschinenteile 
und insbesondere WerkzeugmaschinenstSnder aus Beton ge- 
schaffen werden, die einen zusatzlichen mechanischen 
Schutz und eine Verstarkung an ihrer Oberflaache aufweisen. 

Das ^erf indungsgemaBe Grundprinzip, welches sich aus 
Anspruch 1 ergibt ist darin zu sehen, daB man eine ver- 
haltnismaflig billig herzustellende Blechhaut mit den 
Konturen des herzustellenden Maschinenteiles verwendet, 
die in einen auf einem Rtitteltisch stehenden Universal- 
formkasten eingehangt wird, welcher mit einem sich der 
Form der Blechhaut leicht anpassenden flieBfahigen oder 
rieselfahigen Medium ausgeftillt wird, das samtliche durch 
das Einfiillen des Betons in die als Form wirkende diinne 
Blechhaut entstehenden Krafte aufnimmt, wodurch es tiber- 
haupt erst ermoglicht wird mit einer sehr dtinnen Blech- 
haut auszukommen, welche am Maschinenteil als verlorene 
Form verbleiben kann. Hieraus ist ersichtlich, daB der 
wesentliche Vorteil des erf indungsgemaflen Verfahrens 
darin besteht, dafl man mit einer verhaltnismaflig billig 
herzustellenden Form auskommt, die wegen ihrer geringen 
Kosten am herzustellenden Werkstiick verbleiben kann. 

In Weiterbildung der Erfindung kann als abstiitzendes 
Medium trockener oder angef euchteter Sand verwendet wer- 
den. 

Die Verwendung einer Blechhaut, welche am fertigen Werk- 
stticki d. h. an dem herzustellenden MaschinenstSnder 
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verbleibt, bringt auBerdem noch den Vorteil mit sich, 
daB solche Telle, die als Metall telle in die Beton- 
masse eingelassen werden, well sie bestimmte Auflagen 
Oder Bef estigungsunterlagen bilden sollen, an der 
Blechhaut fixiert werden konnen, so daB sie sich nach dem 
Ausharten der Betonmasse mit einer solchen Exaktheit 
an der vorbestimmten S telle befinden, dan diese 

Teile bereits vor dem Einbringen in die Form fertig 
bearbeitet werden konnen. Selbstverstandlich ist es 
auch rnoglich die Bearbeitung noch nach dem Ausharten 
des Be tons vorzunehmen. 

Ein wesentlicher Vorteil der am fertigen Maschinenteil 
verbleibenden Blechhaut besteht darin, daB diese Blech- 
haut gleichzeitig als Konstruktionselement zur Aufnahme 
von Zugkraften im Betriebszustand des entsprechenden Ma- 
schinenteiles dient. Die Dicke der Blechhaut, die eine 
auBenliegende Armierung des Betons bildet, kann den auf- 
tretenden Belastungen entsprechend angepaBt werden. 

Aus Beton bestehende Maschinens tander haben den Vorteil, 
daB sie bei gleicher Festigkeit wie Metalls tander eine 
wesentlich hohere Dampfung besitzen. Durch die erf in- 
dungsgemaBe Verwendung von verlorenen Formen erhalten 
diese Maschinenteile auch noch zusatzlich einen mechani- 
schen ^chutz. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den Unteranspruchen in Verbindung . 
mit der Beschreibung und der Zeichnung, in welcher die Er- 
findung beispielsweise dargestellt ist. 

Die einzige Figur zeigt einen Schnitt durch einen Form- 
kasten mit darin befindlichem Maschinenstander . 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ist auf einem Rtittel- 
tisch 1 ein Universalformkasten 2 aufgesetzt, in welchen 
eine Blechhaut 3 mit allseitigem Abstand zu diesem an 
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Tragern 4 eingehangt ist. Die Blechhaut 3 bestimmt die 
auBere Form eines herzustellenden Maschinenstanders 5. 
Da die Blechhaut 3 t welche die GieBform fUr den her- 
zustellenden MaschinenstSnder 5 bildet^ diinn sein kann 
wird zur allseitigen und gleichmafligen Abstutzung die- 
ser Form der Formkasten 2 mit Sand 6 aufgefiillt und 
zwar in der Weise, daB die allseitig mit Abstand zu 
den Wanden des Formkasten gehaltene Blechhaut 3 an 
alien ihren Stellen gleichmaBig durch den Sand abge- 
stiitzt wird, so daft dieser die beim Einfiillen des 
Betons und beim anschlieBenden Riittelvorgang entste- 
henden Krafte aufnimmt," wodurch die Blechhaut 3 trotz 
ihrer geringen Wandstarke nicht verformt wird* 

An der Blechhaut 3 konnen innenseitig Verstarkungen 7 
in Form von Staben vorgesehen sein, die einerseits die 
Blechhaut bei der Her stel lung des Maschinenteils verstarken 
und andererseits nach der Aushartung des Betons als 
Verstarkung desselben dienen. Weiterhin konnen mit 8 
bezeichnete Platten an der Blechhaut 3 vor dem Einfiillen 
des Betons fixiert sein, die entweder bereits schon 
fertig bearbeitet sind oder nach dem Ausharten des 
Betons noch nachbearbeitet werden. Solche wahrend des 
Herstellungsvorgangs bereits gleich mit eingegossenen 
Metallteile konnen beispielsweise eine Auf schraubbasis 
fur weitere am Maschinenstander anzubauende Maschinenteils 
bilden* Die Platten 8 sind durch an ihnen befestigte Anker 
11 im Beton verankert und bilden eine Verdickung der Blech- 
haut. 

Die Herstellung der Maschinenteile erfolgt in der Weise, 
daB die Blechhaut 3 mittels nach innen ragender Flansche 
9 an den Tragern 4 mittels Schrauben 10 befestigt und in 
den Formkasten 2 so eingehangt wird, daB die Blechhaut 3 
zu den Wanden des Formkastens 2 einen allseitigen Abstand 
aufweist, wobei die Trager 4 auf dem Formkasten aufruhen. 
Nach dem AusfUlLen des Zwischenraumes zwischen Formkasten 
und Blechhaut mit Sand, wobei dieser im trockenen Zustand 
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Oder im angef euchteten Zustand eingefUllt wird, konnen 
die Bestandteile des synthetischen Betons, welcher aus 
einem Gemenge von Sand, Kies und Kunststoff besteht, 
in die als Form dienende Blechhaut 3 eingefiillt werden, 
worauf der RUtteltisch zur Verdichtung der Betonraasse 
in Gang gesetzt wird- Nach dem Ausharten des Betons 1st 
das Werkstuck fertig, es sei denn, daB bestimmte Teile 
mit eingegossen worden sind, die nach dem Ausharten des 
Betons noch bearbeitet werden mussen. Die Blechhaut 3 
verbleibt als verlorene Schalung an dem hergestellten 
Werkstuck und bestimmt so nicht nur seine auflere Form 
sondern stellt auch noch dariiberhinaus einen gewissen 
mechanischen Schutz und eine mechanische Verstarkung 
fur die Betonmasse dar. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Herstellen von aus synthetischern Be ton 
bestehenden Maschinenteilen, insbesondere Maschinen- 
stander fur Werkzeugmaschinen , bei welchen die Ausgangs- 
stoffe fiir den Beton in eine Form gefUllt und verdichtet 
werden, dadurch gekennzeichnet , daB 
als Form eine am fertigen Maschinenteil verbleibende 
diinne Blechhaut verwendet wird, die wahrend des Einbringens 
und Verdichtens des Betons an ihrer AuBenseite vollflachig 
mittels eines flieB- oder rieself ahigen Mediums abge- 
stutzt wird. 

2, Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , dafl auf einem 
RUtteltisch (1) ein Formkasten 12) angeordnet ist f auf 
welchem TrSger (4) aufliegen, an denen eine, die auBare 
Form des herzustellenden Maschinenteils (5) bestimmende 
Blechhaut (3) mit allseitigem Abstand zum Formkasten (2) 
aufgehangt ist und daB der Zwischenraum zwischen Formkasten 
(2) und Blechhaut (3) mit einer verformbaren rieself ahiqen 
Oder flieBf ahigen Masse (6) ausgefullt ist. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch g e k e n n - 
z e. ichnet, dafi zur Abstiitzung der Blech- 
haut (3) trockener oder angef euchteter Sand dient. 

4. Maschinenteil, insbesondere Maschinenstander fur Werk- 
zeugmaschinen aus synthetischem Beton, dadurch g e - 
kennzeichnet, dafi seine Form durch eine 
an der Aufienseite verbleibende als verlorene Schalung 
dienende Blechhaut (3) bestimmt ist, die gleichzei- 
tig als Konstruktionsteil zur Aufnahme von Zugkraf- 
ten im Betriebszustand dient. 

5. Maschinenteile nach Anspruch 4, dadurch g e k e n n- 
zeichnet, dafi die Blechhaut (3) mit Verstar- 
kungen (7, 8) versehen ist, die gleichzeitig eine 
Verstarkung des Betons bilden. 

6. Maschinenteil nach Anspruch 5, dadurch g e k e n n- 
zeichnet, dafl als Verstarkungen Platten (8) 
dienen, die in die Blechhaut eingesetzt und mit dem 
Beton verankert sind. 

7. Maschinenteil nach Anspruch 6, dadurch g e k en n- 
z e i c h n e t , dafl die Platten (8) bereits fertig 
bearbeitet sind. 

8. Maschinenteil nach Anspruch 6, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dafl die Platten unbearbeitet sind. 
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